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® Innenverkleidung und Verfahren zu deren Herstellung 

(§?) Einc Innenverkleidung enthalt cine erste Schicht aus 
Fasern mit hoherem Schmelzpunkt, die durch ein thermo- 
plastisches Harz mit niedrigerem Schmelzpunkt gebun- 
den sind, eine zweite Schicht, die auf der ersten Schicht 
angeordnet ist und aus einem therrnoplastischen Harz mit 
niedrigerem Schmelzpunkt gebildet ist, eine dritte 
Schicht, die auf der zweiten Schicht angeordnet ist und 
aus Fasern mit hoherem Schmelzpunkt gebildet ist, die 
durch ein thermoplasttsches Harz mit niedrigerem 
Schmelzpunkt gebunden sind, eine vierte Schicht, die auf 
der dritten Schicht angeordnet ist und aus einem therrno- 
plastischen Harz mit niedrigerem Schmelzpunkt gebildet 
ist, und eine funfte Schicht, die auf der vierten Schicht an- 
geordnet ist und aus einem Hautelement mit hoherem 
Schmelzpunkt gebildet ist. Die erstc Schicht und die dritte 
Schicht sind uber die zweite Schicht miteinander ver- 
schwei&t, wahrend die dritte und die funfte Schicht uber 
die vierte Schicht miteinander verschweifM sind. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bet riff i cine Vcrklcidung odor 
Xiemlalte, die an einer Fnnenlliiche eines Kraftfahr/.eugs wie 
etwa cine n i Dac lib lech, cine in Karosscrieblech, cine in 'Fur- 5 
blech, einer Kofferraumwand odcr dergleichen angebrachi 
wird. so wie cin Verfahren /.ur lie rsie Hung einer sole hen Vcr- 
klcidung. 

Es sind bereits verschiedene Typen von Verklcidungen 
oder Zicrplal.tcn fur Kraft fahrzeuginnenraume vorgcschla- 10 
gen worden und in praktischen Gcbrauch gelangt. Einigc 
von ihnen sind in den Anmeldungen .TP 3-2 1443- A, .TP 
3- 130450- A, JP 4- 126860- A und JP 6-257053- A offenbart. 
Die Verkleidungen gemaB diescn Anmeldungen cnthalten 
gemischle Fasern mit hoheren und niedrigeren Schmelz- 15 
punkien. die zu einer Platte geformt odcr gepreBt werden, 
wobei die Fasem mil nicdrigcreni Schmelzpunkt geschmol- 
zen werden. 

Fur die Hcvslellung der Vcrklcidung gemaB dcr JP 
3-2 1443- A wird cine oberc Gewebeschicht. die gemischte 20 
Fasern mil hdheren und niedrigeren Schmelzpunkien ent- 
halt, auf einc uniere Gewebeschicht mil elwas hdherer 
Dichte, die gemischte Fasern mit hoheren und niedrigeren 
Schmelzpunkten enthalt, gelegt. Auf die Gesanitheit der 
oberen und unleren Gewebe schichlen wird eine Vemade- 25 
lung angewendet, uni die Fasem der Schichten zu verwik- 
keln, anschlieGend wird die Gesamtheit der beiden Schich- 
ten unter Erwannung auf eine Tempcratur, die ausreichl. urn 
nur die Fasem mit niedrigerem Schmelzpunkt zu schmel- 
zen, gepreBt. 30 

Bei der Verkleidung gemaB der JP 3- 130450- A wird ein 
oberes Gewebe, das gemischte Fasern mil hoheren und nied- 
rigeren Schmelzpunkien enthalt, einer Vernadelung unler- 
worfen, uni eine krause untere Oberflache zu schaffen. Ein 
unteres Gewebe, das gemischte Fasem mil hoheren und 35 
niedrigeren Schmelzpunkien enthalt, wird an der krausen 
unleren Oberflache des oberen Gewebes angeordnet, an- 
schlieBend wird die Gesamtheit aus dem oberen Gewebe 
und dem unteren Gewebe erwannt, um die Fasem mit nied- 
rigerem Schmelzpunkt zu schmelzen. 40 

Bei der Verkleidung gemaB der JP 4-126860-A wird ein 
Gewebe, das gemischte Fasern mit hoheren und niedrigeren 
Schmelzpunkien enthalt, erwannt und einem KammprozeG 
unterworfen, um geformt zu werden. 

Bei dcr Verkleidung gemaB der JP 6-257053-A wird cine 45 
Matte, die gemischte Fasem mil hoheren und niedrigeren 
Schmelzpunkten enthalt, vernadelt, anschlieBend wird auf 
jede ihrer Oberflachen eine waBrige Kunststoffemulsion 
aufgebracht. Dann wird die Matte auf cine Temperatur er- 
wannt, die ausreicht, um die Fasem mit niedrigerem 50 
Schmelzpunkt zu schmelzen und die Emulsion zu haften, 
und gepreBt. 

Die mit den obengenanntcn herkommlichen Verfahren 
hergestellten Verkleidungen sind jedoch fur die Anwender 
aufgrund ihrer geringen Qualitat nicht zufriedenstellcnd. 55 
Tatsachlich neigen einige von ihnen aufgrund der unver- 
mcidlich erzeugten statischen Elektrizitat zu einer schnellen 
Verschmutzung, wiihrend andere Gcrausche erzeugen, wenn 
sic im Fahrgastraum eines Kraftfahrzeugs verwendct wer- 
den. 60 

Der Erfindung licgl die Aufgabe zugrunde, eine Innenver- 
kleidung, die eine ausgczeichnete Qualitat besitzt, sowie ein 
Verfahren zu deren Herstellung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelbst durch einc 
Inncnvcrklcidung. die die im Anspruch 1 angcgcbcncn 65 
Merkmalc besitzt, sowie durch ein Verfahren zu deren Her- 
stellung, das die im Anspruch 8 angegebencn Merkmale be- 
sitzt. Die abhangigen Anspriiche sind auf zweckmaBigc 
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Ausfuhrungsfomicn der Erfindung gerichici. 

Weil ere Merkmalc und Vorieilc dcr Erfindung werden 
deutlich bei in Lesen der folgenden Bcschrcibung einer 
zweckmattigen Ausfuhmngsfomi. die auf die beige fugle 
Zcichnung Be/.ug nimmt; es zeigen: 

Fig. 1 cine Schniltansicht cincr noch nicht fcrtiggestcllten 
Verkleidung der Erfindung; 

Fig. 2 cine Schniltansicht dcr fcrtiggestcllten Verkleidung 
der Erfindung; 

Fig. 3 eine Schnittansicht der fertiggcstelll.cn Verkleidung 
der Erfindung. die an cin cm Kraft fahrzeug-Dachb lech ange- 
bracht ist; und 

Fig. 4 cine Schnittansicht der fcrtiggcsicllien Verkleidung 
dcr Erfindung, die an einem Kraft fahrzcug-Karosserie blech 
angebracht ist. 

In Fig. 1 ist cine nicht fertiggeslclltc Verkleidung lOUder 
Erfindung gczcigt. Wie gezeigt, enthalt die nicht fertigge- 
slclltc Vcrklcidung 10U cin crsic, cine zweite, cine drittc, 
eine vicrte und cine funftc Schicht 11, 12, 13. 14 bzw. 15, die 
in der gezeigten Weise ubcreinander angeordnet sind. Die 
erste Schicht 11 und die drittc Schicht 13 sind jeweils aus 
genii schten Fasem mit hoheren und niedrigeren Schmelz- 
punkten gebildet. Die zweite Schicht 12 und die vierte 
Schicht 14 sind jeweils aus thermoplastischen Fasern mil 
niedrigerem Schmelzpunkt gebildel. 

Die Fasern mil hoherem Schmelzpunkt sind Kunststoff- 
fasem und/oder Naturfasern. Das bedeutet, daB die Kunst- 
stoffascrn jenc mil einem Schmelzpunkt von mehr als 
200°C sind, etwa Polyesterfasem (Polyethylenterephthalat- 
Fasem (PET-Fasem) und dergleichen), Polyamid-Fasern 
(NYLON-Fasem und dergleichen) sowie Pol y aery Ion itril- 
Fasern. Die Naturfasern sind Baumwollfasern, Bastfasem 
(oder Hanffasern), wiederverwendete Wollfasern und der- 
gleichen. 

Die thermoplastischen Fasem mil niedrigerem Schmelz- 
punkt sind jene mil einem Schmelzpunkt von weniger als 
160°C etwa Polyethylen fasem (PE-Fasern), Polypropylen- 
Fasern (PP-Fasem), Polyolefin-Fasern (d. h. bin Copolymer 
von PE und PP) und dergleichen. 

Die Fasern mit hoherem Schmelzpunkt und mit niedrige- 
rem Schmelzpunkt besitzen jeweils eine Dicke im Bereich 
von 1 bis 400 Denier und eine Lange im Bereich von 5 bis 
200 mm. 

Das Mischungsverhaltnis der Fasem mit hoherem 
Schmelzpunkt und der Fasem mit niedrigerem Schmelz- 
punkt sowohl in der ersten Schicht 11 als auch in der-dritten 
Schicht 13 kann in Abhangigkeit von der Form und vom 
Ort, an dem die Verkleidung verwendet wird, bcliebig ver- 
andert werden. 

Wenn beispielsweise als Fasem mit hoherem Schmelz- 
punkt Polycthylenterephthalat-Fasern (PET-Fasem) und 
wiederverwendete Wollfasern gewahlt werden und als Fa- 
sem mit niedrigerem Schmelzpunkt Polypropylen-Fasern 
(PP-Fasem) gewahlt werden, kann die erste Schicht 11 oder 
die drittc Schicht 13 70Gew.-% Polyethylenterephthalat- 
Fasem (PET-Fasem), 10 Gew.-% wiederverwendete Wollfa- 
sern und 20 Gew.-% Polypropylen-Fasern (PP-Fascm) cnt- 
halten. Selbstverstandlich konnen die erste Schicht 11 und 
die dritte Schicht 13 unterschiedliche Mischungsverhalt- 
nisse besitzen. 

Wenn als Fasem mil niedrigerem Schmclzpunki Polypro- 
pylen-Fasern (PP-Fasem) gewahlt werden, kann die zweite 
Schicht 12 oder die vierte Schicht 14 100 Gew.-% Polypro- 
pylen-Fasern (PP-Fasem) enthalten. Wenn gewiinscht, kann 
zu den PP-Fascm jedoch cine bestimmtc Mcngc an Poly- 
ethylen-Fasern (PE-Fasern) hinzugefugt werden. 

Die funfie Schicht 15 ist ein AuBenhautelement wie etwa 
eine Kunslstoffolie mit hoherem Schmelzpunkt, in Vlies- 
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siotV odor dergloichen. Die KunstsiolVolic mil hoherem 
Schnicl/punkl isl aus Polyester (Polyethylenlerephlhalai 
(PliT)), aus Polvaniid (NYLON) oder aus Polyucrylonitril 
hcrgcslclli. 

lis wird angemerkl. daB die Dickc dcr ersien, der zweiten. 5 
der driuen. der vierten oder der funflen Schichi 11. 12, 13. 

14 b/.w. 15 enispreehend den Bedurfnissen des Anvvenders 
vcranden werden konnen. 

Die nichi fertiggcsiellie Verkleidung 10U mil dem oben- 
crwahnten Aulbau wird anschlieBcnd ciner Vcmadclung un- io 
icrworfcn. Vor dieser Vcrnadelung wird die 1 untie Schichi 

15 von der vierten Schichi 14 entfernt. Das heiBi, daB die 
iibercinandergestapellen ersten, zweiten, dritten und vierlcn 
Schichicn 11, 12. 13 bzw. 14 vcrnadelt werden, um einc ver- 
wickehe Formation zu erhalten. AnschlieBend wird die 15 
funfte Schichi 15 auf die vierte Schicht 14 der vcrnadclten 
und ubereinandcrgeschichieten Strukrur gclegl, woraufhin 
die Gcsamtheii dieser Schichicn in cincr (nicht gczciglcn) 
PrcBmaschine unter Erwannung geprcLU werden. Die Er- 
wannung wird so gesteuert, daB nur die Fasern mil niedrige* 20 
rein Schmelzpunkt schmelzcn. Mil andercn Wortcn, die Gc- 
samthcit dieser Schichien wird auf eine Teniperatur ober- 
halb von 160°C erwannt. 

Durch diese Schritte wird eine fertiggestcllte Verkleidung 
10F wie in Fig. 2 gezeigl hergeslelll. 25 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, sind die zweite 
Schicht 12 und die vierte Schicht 14 aufgrund des Schmelz- 
vorgangs wie ein Film beschaffen. Aufgrund des Vorhan- 
denseins der geschmolzcnen zweilen Schicht 12 sind die er- 
ste Schichi 11 und die dritte Schicht 13 test miteinander ver- 30 
schweiBt. Aufgrund des Vorhandenseins der geschmolzenen 
vierten Schicht 14 isl die funfte Schicht 15 mil der driuen 
Schicht 13 test verschweiBu ohne daB darauf unansehnlichc 
Knitter erzeugl werden. 

In der ersten Schicht. 11 und in der dritten Schicht 13 wer- 35 
den die Fasern mil niedrigerem Schmelzpunkt geschniolzen, 
wodurch die Fasern mil hoherem Schmelzpunkt in jeder der 
Schichten 11 oder 13 miteinander verschwciBt sind. 

Das VerschwciBungs- oder Bindungserscheinungsbild der 
fertiggestelll.cn Verkleidung 10F fuhrt zu einer erhohten nie- 40 
chanischen Festigkeit und zu einer erhohten Lebcnsdauer 
der fertiggestellten Verkleidung 10F. 

Fig. 3 zcigt ein praktisches Beispiel, in dem die fertigge- 
stellte Verkleidung 10F auf die Innenseile eines Dachblechs 

16 eines Kraft fahrzeugs angewendct wird, wobei die funfte 45 
Schicht 15 (d. h. das AuBenhautelcmcnt) dem Innenraum 
dcr Fahrgastzcllc zugewandt ist. Vor dcr Aufbringung wird 
die fertiggestcllte Verkleidung 10F unter Erwarmung ge- 
preBt, um eine zurechtgeschnittenc Platte fiir das Dach 16 zu 
schaffen. Aufgrund der Verwendung des thermoplastischen 50 
Harzes als Werkstoff fiir die zweite Schicht 12 und die vierte 
Schicht 14 kann die Fonnung oder Warmeformung der Ver- 
kleidung 10F cinfach ausgefuhrt werden. Obwohl in der 
Zeichnung nicht gczcigt, werden zum Verbinden eines Um- 
fangsabschnilts der zugeschnittencn Platte mil dem Dach- 55 
blech 16 bekannte Vcrbindungsclementc verwendet. 

Wegcn des Vorhandenseins dcr geschmolzcnen filmahnli- 
chen zweiten und vierten Schichicn 12 und 14 (siehc Fig. 2), 
besitzt die zugeschnittcne Platte (d. h. die fcrtiggcstellte 
Verkleidung 10F) kcinc Lufldurchlassigkciu Daher dann 60 
verhindcrt werden, daB auf der zugeschnittenen Platte in dcr 
Fahrgastzclle 18 statische Elektrizitat entsteht, die durch die 
durch die Verkleidung sich hindurchbewegende Luft erzeugl 
wiirde. Dadurch kann einc Verse hmutzung des AuBenhaui- 
clcmcnts 15 bescitigt dcr zumindest minimicrt werden. 65 

Fig. 4 zcigt ein praktisches Beispiel, in dem cine zuge- 
schnittcne Platte der fcrtiggestcllicn Verkleidung 10F auf 
ein Kraftfahrzeug-Karossericblcch 20 aufgebracht ist, wo- 


bei die funfte Schichi 15 (d. h. das AuBenhautelcmcnt) dem 
Innenraum des Fahrgastraunis 18 zugewandt isl. Mil dem 
Bczugs/cichen 22 ist cine Anbringungsklammer des Karos- 
sericblechs 20 he/eiehnct. Mil der Anhringungsklamnicr 22 
ist miiicls eines Schraubbolzcns 24 wie gczcigt ein Um- 
fangsabschniti der zugeschnittenen Platte verbunden. Unter 
dieser Bedingung wird die erste Schichi 11 (siehc Fi^. 2) der 
zugeschniilenen Piallc. die biegsam ist, gegen die Anbrin- 
gungsklammer 22 geprcBt. Somit wird sclbst dann, wenn 
der umfangsabschnitt dcr zugcschniitcncn Platte relativ zur 
Anbringungsklammer 22 gleitct, kcin Gcrausch erzeugl. 

Obwohl die Erfindung anhand einer besondcrcn Ausfiih- 
rungsform beschrieben worden isl, ist sic sclbst verstandlich 
nicht darauf cingeschrankt, viclmchr sind Anderungcn und 
Abwandlungen moglich, die im Gcsamtumfang der Erfin- 
dung, der durch die beigefuglen Anspriiche definierl ist, lie- 
gcn. 

Paten tanspriichc 

1. Innenverkleidung, gckennzcichnet durch 

einc ersic Schicht (11), die aus Fasern mil hoherem 
Schmelzpunkt gebildet ist, die durch ein thennoplasti- 
sches Harz mit niedrigerem Schmelzpunkt gebunden 
sind, 

eine zweite Schicht (12), die auf der ersten Schicht (11) 
angeordnet ist und aus einem thermoplastischen Harz 
mit niedrigerem Schmelzpunkt gebildet ist. 
eine dritte Schicht (13). die auf dcr zweilen Schicht 
(12) angeordnet ist und aus Fasern mit hoherem 
Schmelzpunkt gebildet ist, die durch ein thennoplasti- 
sches Harz mil niedrigerem Schmelzpunkt gebunden 
sind, 

eine yicrte Schicht (14), die auf der dritten Schicht (13) 
angeordnet ist und aus einem thermoplastischen Harz 
mit niedrigerem Schmelzpunkt gebildet ist, 
eine verwickelte Formation, die sowohl in der ersten 
Schicht (11) als auch in der dritten Schicht (13) vorge- 
sehen ist, und 

eine funfte Schicht (15), die auf der vierten Schicht 

(14) angeordnet ist und aus einem Hautelement mit ho- 
herem Schmelzpunkt gebildet ist, 

wobei die erste Schicht (11) und die dritte Schicht (13) 
liber die zweite Schicht (12) miteinander vcrschweiBl 
sind und die dritte Schicht (13) und die funfte Schicht 

(15) uber die vierte Schicht (14) miteinander ver- 
schweiBt sind. 

2. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB 

die VerschweiBung zwischen dcr ersten. Schicht (11) 
und der dritten Schicht (13) durch Schmelzcn der zwei- 
ten Schicht (12) erzielt wird und 

die VerschweiBung zwischen der dritten Schicht (13) 
und dcr funflen Schicht (15) durch Schmelzcn der vier- 
ten Schicht (14) erzielt wird. 

3. Verkleidung nach Anspruch 2, dadurch gckenn- 
zcichnct, daB die zweite Schicht (12) und die vierte 
Schicht (14) durch Schmelzcn ihermoplastischcr Fa- 
sern. die entsprcchend positionien worden sind. gebil- 
det werden. 

4. Verkleidung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das thermoplastische Harz mil niedrige- 
rem Schmelzpunkt ein Werkstoff ist, dcr aus der 
Gruppc gewahlt ist, die Polyethylcn, Polypropylcn und 
Polyolefin umfaBt. 

5. Verkleidung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnei. daB die Fasern mit hoherem Schmelzpunkt 
aus einem Werkstoff bestehen, dcr aus dcr Gruppe aus- 
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gewahlt ist, die Polyester. Polyamid und Polyacryloni- 
tril umfaBi. 

6. Verkleidung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnci. daR die Fasern mil. hoherem Schmclzpunki 
aus einem Worksloff best e hen, der aus dcr Gruppe gc- 5 
wahlt ist, die Baumwollc, Hanf und wicderverwendete 
Wollfasem umiaBl. 

7. Vcrkleidung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Fasern mil. hoherem Schmelzpunkt 
jeweils eine Dicke im Bcreich von 1 bis 400 Denier it) 
und eine Lange im Bereich von 5 bis 200 mm besitzen. 

8. Vcrfahren zum Herstcllen einer Innenverkleidung 
gekennzeichnel durch die folgendcn Schritte: 

(a) Vorbereitcn einer Schichtstruktur, die eine er- 
ste Schichl (11), die aus gemischten Fasern mit 15 
hoherem bzw. niedrigerem Schmelzpunkt gebil- 
det ist, eine zweite Schicht (12), die auf der ersicn 
Schichl (11) angcordnct ist und aus Fasern mit 
niedrigerem Schmelzpunkt gebildet ist, eine dritte 
Schicht (13), die auf der zweiten Schicht (12) an- 20 
geordnet ist und aus gemischten Fasern mit hohe- 
rem bzw. mit niedrigerem Schmelzpunkt gebildet 
ist, und eine vierte Schicht (14), die auf der dritten 
Schicht (13) angeordnet ist und aus Fasern mit 
niedrigerem Schmelzpunkt gebildet ist, enlhall, 25 

(b) Anwenden einer Vernadelung auf die Schicht- 
struktur, urn in der Schichtstruktur eine verwik- 
kelte Formation zu bilden, 

(c) Anordnen einer fiinften Schicht (15) auf der 
vierten Schicht (14) der Schichtstruktur, urn eine 30 
nichl fertiggestellte Verkleidung (10U) zu schaf- 
fen, wobei die funfte Schicht (15) aus einem 
Werkstoff mit hoherem Schmelzpunkt gebildet 
ist, und 

(d) Pressen der nicht fertiggestellten Verkleidung 35 
(10U) unter Erwarmung auf eine Temperatur, die 
ausreicht, urn nur die Fasern mit niedrigerem 
Schmelzpunkt zu schmelzen, um eine fertigge- 
stellte Verkleidung (10F) zu erhalten. 

40 
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